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BASIC- ABSTRACT: 



This system moves a mould clamping unit (7) , used in a blow-moulding 
plant, which is advanced and retracted by an electric motor (16) 
between holding- and blowing positions for the parison. The novel 
feature is the use of a crank (12) to convert rotation of the motor 
(16) into linear motion. In a similar system to move two mould 
clamping units, also claimed, electric motors (16) move both mould 
clamping units. In this case the blowing position may be on the left 
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pivots at one end on a mould clamping unit, and at the other, on a 
crank (13) turned by an electric motor (16) . 

Pref . a shock absorber (25, 6) eliminates shift or misalignment in 
the parison holding- and blowing positions. 

USE - A system for advancing and retracting one or both moulds of a 
blow-moulding plant, by means of electric motors. 

ADVANTAGE - Prodn. is accelerated. Bulkiness, leakage, and wear is 
prevented. Works accurately and reliably, and is particularly suited 
to double station operation. Displacement or misalignment of the 
preform holding- or blowing positions, is prevented by means of the 
damper described. 
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Prufungsantrag gem. § 44 PatG ist gestellt 



@ System zum Verschieben einer Formaufspanneinheit zur Verwendung in Hohlkorperblasanlagen 

(§) in einem System zum Verschieben einer Formaufspann- 
einheit zur Verwendung in einer Hohlkdrperbiasanlage, in 
weicher die Formaufspanneinheit durch einen elektrischen 
Motor hin- und herbewegt wird zwischen einer Zwischen- 
form-Halteposition und einer Luftblasposition, ist ein Kurbel- 
arm angeordnet zum Umwandeln der Drehbewegung des 
elektrischen Motors in eine Linearbewegung. 
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Beschreibung 

Die Erfindung betrifft ein System zum Verschieben 
einer Formaufspanneinheit zur Verwendung in einer 
Hohlkdrperblasanlage. 5 

In Hohlkdrperblasanlagen wird eine Zwischenform 
von einem Kopf eines Extruders ausgetragen und durch 
eine Blasform erfaBt und aufgespannt, die zwei von ei- 
ner Formaufspanneinheit gehaltene unterteilte Ab- 
schnitte aufweist Nach Verschieben der Zwischenform \q 
unter eine Kalibriereinheit wird eine LuftblasdOse in die 
Zwischenform eingesteckt, urn Luft in eine Formhdh- 
lung zu ihrer Expansion einzublasen, womit ein Formteil 
wie beispielsweise ein Behalter oder dergleichen erhai- 
ten wird 15 

Allgemein ist die Formaufspanneinheit fOr die Hohl- 
kdrperblasanlage so aufgebaut, daB sie die Blasform auf 
eine Weise halt, die ihr Offnen und SchlieBen zulaBt, und 
die Blasform hin und her verschiebbar ist zwischen dem 
Extruder und der Kalibriereinheit Um die Produktion 20 
zu steigern, wird auBerdem das Doppelstations-System 
angenommen, das zwei auf beiden Seiten des Kopfes 
des Extruders angeordnete Kalibriereinheiten aufweist, 
sowie zwei Formaufspanneinheiten, die so angeordnet 
sind, daB sie von unterhalb des jeweiligen Kalibrierein- 25 
heiten nach unterhalb der Extruder verschiebbar sind 
Wenn eine Formaufspanneinheit unter der Kalibrierein- 
heit positioniert ist, ist die andere Formaufspanneinheit 
unter dem Extruder positioniert, und umgekehrt 

Eines der herkdramlichen Systeme zum Verschieben 30 
von Formaufspanneinheiten ist in JP 44-7553 offenbart, 
in welcher jede Formaufspanneinheit durch einen hy- 
draulischen Zylinder entlang der Bahn einer schraVgen 
Seite eines gedachten gleichschenkligen Dreiecks be- 
wegt wird Ein anderes System ist in JP-A 6-7 1 737 offen- 35 
bart, in welcher die Formaufspanneinheiten bewegt 
werden unter Verwendung eines Servomotors und einer 
Kugelspindel oder eines Zahnstangentriebes oder 
Zahnflachriemens. 

Die Verschiebung der Formaufspanneinheiten durch 40 
den hydraulischen Zylinder erzeugt jedoch Unannehm- 
Uchkeiten wie beispielsweise eine vergrdBerte Abmes- 
sung des Systems aufgrund des Erfordernisses der An- 
ordnung einer hydraulischen Einheit, hydraulischer 
Rohre, usw. sowie eine Verschlechterung der Umge- 45 
bung aufgrund von Olaustritt usw . . Andererseits kann 
die Verschiebung der Formaufspanneinheiten unter 
Verwendung des Servomotors und der Kugelspindel 
oder des Zahnstangentriebes oder des Zahnflachrie- 
mens eine Versetzung der Zwischenform-Halteposition 50 
und der Luftblasposition aufgrund von VerschleiB der 
Kugelspindel und Spiel des Zahnflachriemens usw. ent- 
stehen. 

AuBerdem kann bei dem Doppelstations-System eine 
nicht steuerbare Operation der Formaufspanneinheiten 55 
vorkommen aufgrund von Versetzung einer Ermittlung 
eines Servomotorkodierers, von Rauschen usw. Wenn 
eine solche Storung auftritt, behindern die Formauf- 
spanneinheiten sich gegenseitig, was zu einer ernsthaf- 
ten Betriebsstdrung fQhrt 60 

Ein Ziel der Erfindung ist daher die Schaffung eines 
Systems zum Verschieben von Formaufspanneinheiten 
zur Verwendung in einer Hohlkdrperblasanlage, wel- 
ches eine korrekte und sichere Operation ohne Posi- 
tionsversetzung sicherstellt 65 

Gem&B einem Aspekt der Erfindung wird ein System 
zum Verschieben einer Formaufspanneinheit zur Ver- 
wendung in einer Hohlkdrperblasanlage geschaffen, 



28 751 Al 

2 

wobei die Formaufspanneinheit durch einen elektri- 
schen Motor hin- und herbewegt wird zwischen einer 
Zwischenform-Halteposition und einer Luftblasposi- 
tion, die dadurch gekennzeichnet ist, daB ein Kurbelarm 
angeordnet ist zum Umwandeln der Drehbewegung des 
elektrischen Motors in eine Linearbewegung. 

GemfiB einem anderen Aspekt der Erfindung wird ein 
System zum Verschieben von zwei Formaufspannein- 
heiten zur Verwendung in einer Hohlkdrperblasanlage 
geschaffen, wobei die Formaufspanneinheiten durch 
elektrische Motoren hin- und herbewegt wird zwischen 
einer Zwischenform-Halteposition und einer entspre- 
chenden Luftblasposition, die auf der rechten bzw. der 
linken Seite der Zwischenform-Halteposition gelegen 
ist, dadurch gekennzeichnet, daB ein Kurbelarm derart 
angeordnet ist, daB sein eines Ende drehbar an jeder 
Formaufspanneinheit befestigt ist und sein anderes En- 
de drehbar an einer Kurbelschwinge befestigt ist, und 
daB die Kurbelschwinge durch jeden elektrischen Mo- 
tor gedreht wird 

Ein spezifisches Merkmal der Erfindung liegt in der 
Tatsache, daB ein StoBdampfer angeordnet ist zum Eli- 
minieren einer Positionsversetzung der Zwischenform- 
Halteposition und der Luftblasposition. 

Im folgenden wird die Erfindung anhand eines in der 
Zeichnung gezeigten Ausftthrungsbeispiels naher be- 
schrieben. In der Zeichnung zeigen: 

Fig. 1 eine Vorderansicht einer Hohlkdrperblasanla- 
ge, welche die Erfindung verkdrpert; 
Fig. 2 eine Seitenansicht der Hohlkdrperblasanlage; 
Fig. 3 eine der Fig. 1 Shnliche Ansicht, die eine Form- 
aufspanneinheit- Verschiebeeinrichtung zeigt; 

Fig. 4 einen fragmentarischen Schnitt der Formauf- 
spanneinheit- Verschiebeeinrichtung; 
Fig. 5 einen Langsschnitt eines StoBdampfers; 
Fig. 6 eine der Fig. 5 ahnliche Ansicht eines Kurbelar- 
mes mit StoBdampffunktion; und 

Fig. 7 eine Skizze zur Erlauterung der Arbeitsweise 
der Ausfuhrungsform. 

Wie in den Fig. 1 und 2 gezeigt, umfaBt eine Hohlkdr- 
perblasanlage, die allgemein mit dem Bezugszeichen 1 
bezeichnet ist, einen Sockel 2, auf dem ein Extruder 3 
befestigt ist Ein Kopf 4 ist hangend an dem Extruder 3 
an dessen Vorderseite gelagert Zwei Kalibriereinheiten 
5 und zwei Produktentnahmeeinrichtungen 6 sind han- 
gend auf beiden Seiten des Kopfes 4 angeordnet, womit 
ein Doppelstations-System gebildet wird 

Der Kopf 4 weist zwei Austragsdffnungen 4a zum 
Extrudieren einer Zwischenform auf, wobei die Position 
direkt unter den Austragsdffnungen 4a einer Zwischen- 
form-Halteposition entspricht Zusatzlich umfaBt jede 
Produktentnahmeeinrichtung 6 ein vertikal bewegliches 
Spannf utter oder eine Saugpumpe 6a. 

Zwei Formaufspanneinheiten 7 sind beweglich ange- 
ordnet unter dem Kopf 4 und den Kalibriereinheiten 5, 
wobei jede Formaufspanneinheit 7 eine Blasform 8 halt 
in der Weise, daB sie gedffnet und geschlossen werden 
kann, welche Blasform ein Paar den Austragsdffnungen 
4a entsprechende MundstQcke und ein Paar mit diesen 
in Verbindung stehende Formhohlungen aufweist Die 
Formaufspanneinheit 7 ist befestigt an einer Formauf- 
spanneinheit-Verschiebeeinrichtung 9, die auf zwei 
Gleitschienen 10 verschiebbar ist, welche auf dem Sok- 
kel 2 an dessen Vorderabschnitt angeordnet sind. 

Wie in den Fig. 1 und 4 gezeigt, ist die Formaufspann- 
einheit- Verschiebeeinrichtung 9 Qber einen Halter 11, 
der sich nach unten erstreckt, mit einem Kurbelarm 12 
verbunden, und der Kurbelarm 12 ist mit einer Kurbel- 



DE 195 28 751 Al 

3 4 

schwinge 13 verbunden, die ihrerseits mit einer Aus- entsprechenden StoBdampfer 25, 26 anschiagt die zwei 
gangswelle 14 verbunden ist Die AusgangsweUe 14 ist von der Verschiebeeinrichtung 9 gehaltenen Mundstuk- 
mit emem Reduktionsgetriebe 15 gekoppelt das ge- ke der Blasform 8 den zwei Austragsoffnungen 4a ge- 
dreht und angetrieben wird durch einen elektrischen genuber. Das heiflt, eine Mittellinie des Kopfes 4 fallt 
Motor 16 wie zum Beispiel einen Servomotor. Auf diese 5 mit der der Blasform 8 zusammert 
Weise kann bei dem Antreiben des elektrischen Motors Wie in Fig. 5 gezeigt ist der StoBdampfer 25, 26 an 
16 die Verschiebeeinrichtung 9 hin- und herbewegt wer- dem Rahmen 2a angebracht Qber ein Winkelstflck 27, 
cien * das senkrecht an einem Zylinder 28 befestigt ist Ein 

Wie insbesondere in den Fig. 3 und 4 gezeigt, sind die Stab 29 ist axial durch den Zylinder 28 beweglich ange- 
beiden Gleitschienen 10 parallel horizontal an einem 10 ordnet Eine Schraubenfeder 30 ist um den Stab 29 her- 
Rahmen 2a befestigt, der an dem Sockel an einem unte- um angeordnet, und ein Ende der Schraubenfeder 30 
ren Abschnitt desselben angeordnet ist Zwei Gleitblok- schlagt an einen in den Stab 29 eingebetteten Stift 31 an, 
ke 17 stehen mit den Gleitschienen 10 in Eingriff, wobei und ihr anderes Ende schlagt an einen inneren Endab- 
jeder Gleitblock 17 mit der Verschiebeeinrichtung an schnitt des Zylinders 28 an, so daB ein an einem Ende des 
deren Unterseite gekoppelt ist 15 Stabes 29 angeordneter Kontaktabschnitt 32 immer von 

Ein Ende des Kurbelarmes 12 ist Qber eine Welle 18 dem Zylinder 28 vorsteht 
drehbar an dem Halter 11 der Verschiebeeinrichtung 9 Wenn die Kontaktplatte 9a, 9b mit dem Kontaktab- 
an deren unterem Ende angebracht, und sein anderes schnitt 32 in Kontakt kommt wird daher die Schrauben- 
Ende ist Qber eine Welle 19 drehbar an der Kurbel- feder 30 zusammengedruckt, wobei sie die StoBdampf- 
schwinge 13 angebracht Die Kurbelschwinge 13 ist an 20 funktion erfullt Der StoBdampfer 25, 26 ist nicht auf den 
der AusgangsweUe 14 angebracht, die drehbar gelagert obigen Typ beschrankt und kann ein einfacherer Typ 
ist an emer an dem Sockel 2 befestigten Platte 20, wobei sein, bei dem ein Ende der Schraubenfeder 30 an dem 
die AusgangsweUe 14 mit dem Reduktionsgetriebe 15 Winkelstuck 27 befestigt ist oder eine Seite einer Plat- 
verbunden ist, das seinerseits mit dem elektrischen Mo- tenfeder daran befestigt ist 

tor 16 wie zum Beispiel einem Servomotor verbunden 25 Wie in Fig. 6 gezeigt, kann ansteUe des StoBdampfers 
lst A , . . . J 25» 26 der Kurbelarm 12 mit zwei unterteilten Abschnit- 

Also wird, wie aus den Fig. 1 und 3 ersichtlich, wenn ten 12a, 12b zur ErfuUung der StoBdampffunktion ver- 
die rechte Kurbelschwinge 13 durch Antreiben des elek- wendet werden. Spezifisch ist dieser Kurbelarm 12 so 
tnschen Motors 16 um 180 Grad im Uhrzeigersinn ge- aufgebaut, daB ein Topf 33 einstuckig mit dem einen 
dreht wird, die Verschiebeeinrichtung 9 durch den Kur- 30 Abschnitt 12a ausgebildet ist, wogegen ein Flansch 34 
belarm 12 unter die Kalibriereinheiten 5 verschoben. einstuckig mit dem anderen Abschnitt 12b in der Nahe 
Wenn andererseits die linke Kurbelschwinge 13 um 180 seines Endes ausgebildet ist der vor und zuriick ver- 
Grad im Uhrzeigersinn gedreht wird, wird die Verschie- schiebbar in den Topf 33 eingesetzt ist Eine Schrauben- 
beemrichtung 9 unter den Kopf 4 des Extruders 3 ver- feder 36 ist zwischen den Topf 33 und den Flansch 34 
schoben. An dem Rahmen 2a sind StoBdampfer 25, 26 35 zwischengelegt, und ein Bolzen 37 ist durch die Schrau- 
befestigt, mit denen die Verschiebeeinrichtungen 9 in benfeder 36 hindurch angeordnet Der Bolzen 37 steht 
Kontakt kommen, wenn sie unter den Kopf 4 bzw. die beweglich mit dem Flansch 34 in Eingriff und ist in den 
Kalibnereinheit 5 bis ganz zum Ende bewegt werden. Topf 33 eingebettet In diesem Fall ist ein Anschlag 38 

Wie insbesondere in Fig. 3 gezeigt, ist der StoBdamp- zum Verhindern einer Verschiebung der Verschiebeein- 
fer 25 an dem Rahmen 2a befestigt und kommt in Kon- 40 richtung 9 ein einfacher Anschlag und weist allgemein 
takt mit einer Kontaktplatte 9a, die an dem Gleitblock einen von der in Fig. 5 gezeigten Einrichtung verschie- 
17 und Seitenabschnitten der rechten Verschiebeein- denen Aufbau auf, kann aber von gleicher Art sein wie 
richtung 9 angeordnet ist um so eine Verschiebung der der in Fig. 5 gezeigte. 

rechten Verschiebeeinrichtung 9 zu verhindern, wenn Wie in Fig. 4 gezeigt umfaflt die Formaufspannein- 
diese unter den Kopf 4 bis ganz zum Ende verschoben 45 heit 7 einen oberen und unteren Schaft 40, 40, die paral- 
wird. Wenn die rechte Verschiebeeinrichtung 9 von un- lei und horizontal angeordnet sind, wobei jeder Qber 
terhalb des Kopfes 4 nach unterhalb der Kalibrierein- Lager 41 axial durch die Verschiebeeinrichtung 9 ver- 
heit 5 bis ganz zum Ende verschoben wird, kommt ein schiebbar angeordnet ist Formaufspannplatten 42 sind 
StoBdampfer 25a in Kontakt mit einer Kontaktplatte 9b, mit den Schaften 40 an deren beiden Enden senkrecht 
die an einem Seitenabschnitt der rechten Verschiebe- 50 gekoppelt, wobei eine der Formaufspannplatten 42 da- 
einnchtung 9 angeordnet ist, um so eine Verschiebung zu dient, eine Formhalteplatte 44 aber ein Scharnier 43 
der rechten Verschiebeeinrichtung 9 zu verhindern. drehbar zu lagern. Die Formhalteplatte 44 ist verschieb- 

Andererseits ist der StoBdampfer 26 an dem Rahmen bar durch den oberen Schaft 40 hindurch angeordnet 
2a befestigt und kommt in Kontakt mit einer Kontakt- um einen Abschnitt 8a der zwei geteilten Abschnitte der 
platte 9c, die an dem Gleitblock 17 und Seitenabschnit- 55 Blasform 8 zu tragen. 

ten der linken Verschiebeeinrichtung 9 angeordnet ist, Ahnlich ist eine Formhalteplatte 44a zum Tragen des 
um so eine Verschiebung der linken Verschiebeeinrich- anderen Abschnitts 8b der zwei geteilten Abschnitte, 
tung 9 zu verhindern, wenn diese unter den Kopf 4 bis welcher dem einen Abschnitt 8a gegenGbersteht, durch 
ganz zum Ende verschoben wird Wenn die linke Ver- den oberen Schaft 40 hindurch angeordnet. Ein Halter 
schiebeeinrichtung 9 von unterhalb des Kopfes 4 nach 60 45 ist an der Formhalteplatte 44a befestigt Ein Ende 
unterhalb der Kalibnereinheit 5 bis ganz zum Ende ver- eines Kurbelarmes 46 ist Qber eine Welle 47 drehbar an 
schoben wird, kommt ein StoBdampfer 26a in Kontakt dem Halter 45 befestigt und das andere Ende ist Qber 
mit einer Kontaktplatte 9d, die an einem Seitenabschnitt eine Welle 48 drehbar an einer Kurbelschwinge 59 befe- 
der linken Verschiebeeinrichtung 9 angeordnet ist um stigt Die Kurbelschwinge 59 ist aber eine Welle 50 
so eine Verschiebung der linken Verschiebeeinrichtung ss drehbar gelagert an einem Gleitblock 49, welcher durch 
9 zu verhindern. den oberen Schaft 40 verschiebbar angeordnet ist Die 

Wie am besten in Fig. 1 zu erkennen, stehen also in Welle 50 kann gedreht und angetrieben werden durch 
emer Position, in der die Verschiebeeinrichtung 9 an die einen elektrischen Motor (nicht gezeigt), der an dem 
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Gleitblock 49 befestigt ist 
Ein Ende eines Kurbelarmes 46a ist durch eine Welle 

51 drehbar an der Kurbelschwinge 59 befestigt in deren 
Abschnitt, weicher der Welle 48 in der Durchmesser- 
richtung gegenubersteht, und sein anderes Ende ist 5 
durch eine Welle 54 drehbar an einem Zylinder 53 befe- 
stigt Der Zylinder 53 kann Tellerfedern 52 drucken, die 
durch die andere der Formaufspannplatten 42 gehalten 
werden. Die Tellerfedern 52 sind durch eine Hiilse 55 
befestigt, die durch Zentralbohrungen der Tellerfedern 10 

52 hindurch angeordnet sind. Ein mit der HQlse 55 in 
Eingriff stehender Stab 56 ist so angeordnet, daB er von 
einer Montageplatte 57 vorragt, die an der Formauf- 
spannplatte 42 befestigt ist Der Zylinder 53 kann mit 
der HQlse 55 in Kontakt kommen. Ein Vorspanner 58 ist 15 
urn der Gleitblocke 49 willen angeordnet und ist an 
Formaufspanneinheit-Verschiebeeinrichtung 9 befe- 
stigt 

Als nachstes wird die Arbeitsweise der obigen Aus- 
fuhrungsform beschrieben. Wie anhand von Fig. 1 er- 20 
lautert kann in einem BlasformprozeB, wenn die rechte 
oder die linke Verschiebeeinrichtung 9 unter die ent- 
sprechende Kalibriereinheit 5 verschoben wird, die an- 
dere Verschiebeeinrichtung 9 unter den Kopf 4 verscho- 
ben werden, urn die Zwischenform zu halten, und unter 25 
die entsprechende Kalibriereinheit 5 zurQckgefQhrt 
werden. Dann wird die eine der Verschiebeeinrichtun- 
gen 9 unter den Kopf 4 verschoben, um die Zwischen- 
form zu halten, und unter die entsprechende Kalibrie- 
reinheit 5 zurtickgef uhrt 30 

Ein Paar elektrischer Motoren 16 fuhrt auf der 
Grundlage einer Programmsteuerung jeweils eine ab- 
wechselnde Hin- und Herbewegung der Kurbelschwin- 
gen 13 innerhalb von 180 Grad aus, und die Verschiebe- 
einrichtungen 9 kdnnen abwechslend zwischen dem 35 
Kopf 4 und der entsprechenden Kalibriereinheit 5 hin- 
und herbewegt werden, was eine zyklische Massenferti- 
gung von Formteilen ermdglicht 

Ferner kann, wie anhand von Fig. 7 gezeigt, da jeder 
elektrische Motor auf der Grundlage der Programm- 40 
steuerung die Bewegung der Kurbelschwinge 13 inner- 
halb von 180 Grad frei steuern kann, die Blasform 8 so 
angehalten werden, daB eine Mittellinie A einer Form- 
hdhlung 8c so positioniert ist, dafi sie versetzt ist gegen 
eine Mittellinie B des Kopfes 4 und die von diesem 45 
ausgetragene Zwischenform 61. Also kann im Fall des 
Formens einer Flasche 60 mit Griff, wie in Fig. 7 gezeigt, 
eine Zwischenform- Halteposition der Blasform 8 gegen 
die Mittellinie A der Formhdhlung 8c um eine Strecke X 
versetzt werden. 50 

Wenn die obige Blasform 8 unter die Kalibriereinheit 
5 verschoben wird, wird eine Mittellinie C der Kalibrie- 
reinheit 5 zum Zusammenfallen mit einer Mittellinie D 
der FormhShlung 8c gebracht Also wird die Blasform 8 
nur um eine Strecke P hin- und herbewegt, das heiBt, die 55 
Strecke der Hin- und Herbewegung kann verkQrzt wer- 
den, was zu einem verkurzten Formzyklus fuhrt Da ein 
Servomotor als der elektrische Motor 16 verwendet 
wird, kann auBerdem die Strecke X leicht verandert 
werden. Es ist zu beach ten, daB Fig. 7 ein Beispiel zeigt, 60 
in dem der Kopf 4 eine einzige Austragsdffnung 4a ent- 
hait und die Kalibriereinheit 5 eine einzige Luftblasduse 
5a umfaBt 

Nach Beschreibung der Erfindung in Verbindung mit 
einer bevorzugten AusfOhrungsform ist zu beachten, 65 
daB die Erfindung nicht darauf beschrSnkt ist und ver- 
schiedene Anderungen und Abwandlungen vorgenom- 
men werden kdnnen, ohne von dem Gedanken der Er- 
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findung abzuweichen. 

Patentanspruche 

1. System zum Verschieben einer Formaufspann- 
einheit (7) zur Verwendung in einer Hohlkorper- 
blasanlage, wobei die Formaufspanneinheit (7) 
durch einen elektrischen Motor (16) hin- und her- 
bewegt wird zwischen einer Zwischenform- Halte- 
position und einer Luftblasposition, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB ein Kurbelarm (12) angeordnet 
ist zum Umwandeln der Drehbewegung des elek- 
trischen Motors (16) in eine Linearbewegung. 

2. System zum Verschieben von zwei Formauf- 
spanneinheiten (7) zur Verwendung in einer Hohl- 
kdrperblasanlage, wobei die Formaufspanneinhei- 
ten (7) durch elektrische Motoren (16) hin- und her- 
bewegt wird zwischen einer Zwischenform- Halte- 
position und einer entsprechenden Luftblasposi- 
tion, die jeweils auf der rechten bzw. der linken 
Seite der Zwischenform-Halteposition gelegen ist, 
dadurch gekennzeichnet, 

daB ein Kurbelarm (12) derart angeordnet ist, daB 
sein eines Ende drehbar an jeder Formaufspannein- 
heit (7) befestigt ist und sein anderes Ende drehbar 
an einer Kurbelschwinge (13) befestigt ist, 
und daB die Kurbelschwinge (13) durch jeden elek- 
trischen Motor (16) gedreht wird 

3. System nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB ein StoBd&mpfer (25, 6) angeordnet 
ist, um eine Positionsversetzung der Zwischen- 
form-Halteposition und der Luftblasposition zu eli- 
minieren. 
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